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(54) GroRflachige Verkleidungsteile aus thermoplastischen Kunststoffen fur dfen Kf z-lnnenbereich und Verf ahren 
zu deren Herstellung 

(g) Die Erfindung betrifft gro&flachige Verkleidungsteile aus 
thermoplastischen Kunststoffen fur den Kfz-lnnenbereich 
oder gleichwertige Anwendungen. wobei der Trager aus 
Polyolefin-Partikelschaumen besteht, und auf den eine De- 
korschicht aus vornehmlich polyolef inisch aufgebauten Poly- 
meren wahrend des Formtetlbildungsvorgangs aufkaschiert 
wird, die aus einem mehrfagigen Gewirke oder Gewebe mit 
eingewirkten Abstandhaltern aus vorzugsweise potyotefin- 
ischen Polymerfaden besteht, eine dekorative textile Ober- 
flache besitzt oder auf der Oberseite mit etner dekorativ 
gestatteten Folie - vornehmlich auf Basis olefinischer Poly- 
mere - laminiert ist bzw. zusatzlich auf der Rucksette mit 
einer Polyolefin-Folie laminiert ist. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft neuartige Verkleidungsteile 
u. a. fur den Innenraum von Kfz gemaB dem Oberbegriff 
des Anspruchs 1 und Verfahren zu ihrer Herstellung 5 
gemaB dem Oberbegriff des Anspruchs 2. Diese werden 
insbesondere dadurch gekennzeichnet. daB eine Dekor- 
schicht aus vornehmlich polyolefinisch aufgebauten 
Polymeren wahrend des Formteilbildungsvorgangs auf- 
kaschiert wird, die aus einem mehriagigen Gewirke 10 
oder Gewebe mil eingewirkten Abstandshaltern aus 
vorzugsweise polyolefinischen Polymerfaden besteht, 
eine dekorative textile Oberflache besitzt oder auf der 
Oberseite mit einer dekorativ gestalteten Folie — vor- 
nehmlich auf Basis olefinischer Polymere — laminiert ist 15 
bzw. zusatzlich auf der Ruckseite mit einer Polyolefin- 
Folie laminiert ist 

Als Verkleidungsteile fur den Kfz-Innenraum im Sin- 
ne dieser Erfindung werden insbesondere Turseitentei- 
le, Himmelverkleidungen (Fertighimmel), Sitzriicken- 20 
verkleidungen, Hutabiagen und Seitenverkleidungen 
aus thermoplastischen Kunststoffen verstanden. 

Bevorzugtes Einsatzgebiet sind Verkleidungsteile aus 
mehreren Schichten (Sandwichteile), aile auf gleicher 
Polymerbasis (vorzugsweise Polyolefine) mit weichen, 25 
genarbten oder textilen Oberflachen. 

Es sind seit langem Formteile als Verkleidungsteile in 
einem mehrschichtigen Aufbau fur Anwendungen im 
Kfz-Innenraum bekannt Derartige Konstruktionen be- 
stehen in der Regel aus einem kompakten Tragerteil aus 30 
thermoplastischen oder duroplastischen mit unter- 
schiedlichen Materialien gefullten Kunststoffen oder 
aus faserformigen Ausgangsprodukten. die mit Hilfe ge- 
eigneter Harze in einen mechanisch belastbaren Ver- 
bund uberfiihrt worden sind, siehe z. B. DE-OS 35 
38 42 846. 

Der eigentliche FormgebungsprozeB erfolgt vorwie- 
gend durch Pressen, SpritzgieBen oder nach der R1M- 
bzw. RRIM-Technologie. 

Den Basisteilen ist gemeinsam, daB ihre Oberflache 40 
nur sehr niedrigen dekorativen Anspruchen genugt. De- 
korative Verkleidungsteile werden aus diesen Formtei- 
len dadurch erhalten. daB wahrend des Verformungs- 
prozesses oder auch in getrennten Prozessen diese Ba- 
sismaterialien mit dekorativen Flachenprodukten lami- 45 
niert werden. Diese dekorativen Flachenprodukte kon- 
nen sowohl gedruckte und gepragte Kunststoffolien als 
auch ge webte, gewirkte Textilien oder Vliese sein. 

Beim nachtraglichen Kaschiervorgang muB unter 
gleichzeitiger Aufbringung von Druck und Temperatur 50 
und unter Verwendung eines speziellen Kaschiermateri- 
als der Verbund zwischen der dekorativen und gegebe- 
nenfalls weichen und elastischen Oberschicht und dem 
tragenden Formteil hergestellt werden. 

Beim Einlegen von flachenformigen Produkten mit 55 
den genannten Eigenschaften in das fur den Formge- 
bungsprozeB verwendete Werkzeug und die damit 
moglich werdende Herstellung von Formteilen mit de- 
korativen. weichen und elastischen Oberflachen mussen 
nach den heute bekannten Technologien oder bei den 60 
heute bekannten und nach dieser Technologie verar- 
beitbaren Werkstoffen eine Reihe von Nachteilen in 
Kauf genommen werden: 

— Die Dichte der tragenden Schicht laBt sich auf 65 
maximal 0.4 — 0,6 g/cm 3 reduzieren. 

— Der fur den FlieBvorgang aufzubringende 
Druck liegt oberhalb von 5—10 bar. beim Spritz- 



gieBen sogarWerhalb von einigen hundert bar. 

— Die eingesetzten Werkstoffe gehoren in der Re- 
gel keiner einheitlichen Polymerbasis an, so daB die 
bekannten Formteile nicht nur fur minderwertige 
Produkte recyclet werden konnen. 

— Die Massetemperatur wahrend des Formge- 
bungsprozesses liegt bei thermoplastischen Mate- 
rialien oberhalb von 180—200 °C und fuhrt daher 
zu thermischen Schadigungen des Obermaterials in 
den Fallen, in denen dieses nicht besonders ge- 
schutzt ist, z. B. durch eine Folie, Schaumfolie o. a. 

— Derart hergestellte Formteile mussen in einem 
zweiten Arbeitsgang nachbearbeitet werden, um 
einen Umbug herzustellen. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, einen 
Formteilaufbau zu erreichen, der die genannten Nach- 
teile der bekannten Aufbauten nicht mehr aufweist Der 
erfindungsgemaBe Formteilaufbau gewahrleistet dabei 
die Voraussetzungen fur den vorgesehenen Einsatz- 
zweck hinsichtlich der vorgeschriebenen technischen 
Spezifikationen nach dem heutigen Stand Das beschrie- 
bene Verfahren zur Herstellung der Formteile ist rauo- 
neil und vorteilhaft Die opusche und geschmackliche 
Gestaltung der Oberflachen ist durch das Verfahren ge- 
wahrleistet und bietet eine breite Variationsmoglich- 
keit Zur Losung dieser Aufgabe schlagt die Erfindung 
die Ausgestaltung eines Verkleidungsteiles gemaB Pa- 
tentanspruch 1 vor. 

Beim erfindungsgemaBen Verfahren wird diese Auf- 
gabe durch die kennzeichnenden Merkmaie des An- 
spruchs 2 gelost (bzw. gemaB Anspruch 2). 

Insbesondere wird eine Reduktion des Gesamtge- 
wichts des Sandwichteils (Trager plus Dekorschicht) fur 
Verkleidungsteile um mindestens 50% erreicht 

Zusatzlich lost die vorliegende Erfindung das Recy- 
cling-Problem fur diese Teile, indem nur noch Kompo- 
nenten Verwendung finden, die auf einer Polymerbasis 
aufbauen. 

Als Dekormaterial wird eine Kompaktfolie. eine 
Schaumfolie oder ein Abstandsgewirke mit oder ohne 
Beschichtung auf der Oberseite eingesetzt. 

Diesen Materialien ist gemeinsam, daB sie aus Poly- 
olefinen oder Polyolefin-Compounds bestehen und auf 
ihrer Unterseite eine dunne Schicht aus dem gleichen 
Material aufweisen (Folie 2 nach Fig, 1), aus dem das 
schaumfahige Kunststoffgranulat fur das Basismaterial 
besteht. Damit entfallt das zusatzliche Aufbringen einer 
Kaschierschicht zwischen Dekorschicht und Formteil. 

Als Basismaterial fur die tragende Schicht wird an 
sich bekanntes schaumfahiges Kunststoffgranulat (Be- 
ads) eingesetzt, welches aus thermoplastischen Kunst- 
stoffen gegebenenfalls mit Anteilen von Treibgas be- 
steht und geschaumt ist Geeignete thermoplastische 
Kunststoffe sind z. B. Polyethylen (PE) mittlerer Dichte 
und Polypropylen (PP), welche gegebenenfalls weitere 
Hilfsstoffe. wie Stabilisatoren, Pigmente, Fullstoffe etc^ 
enthalten konnen sowie Copolymerisate aus Polyolefin- 
en bzw. Compounds aus Homo- und Copolymeren. Die 
GroBe dieser vorgeschaumten Granulate liegt bei etwa 
2— 5 mm. Die Form dieser Granulate ist kugelfdrmig 
oder annahernd kugelformig. 

Bevorzugt wird fur das Basismaterial und die Folie 
der jeweils gleiche Kunststoff eingesetzt. 

Als Werkzeug wird ein mikroporoses Material einge- 
setzt. welches auf der Innenseite die gewiinschte Ober- 
flachenstruktur als Negativ des spateren Formteils auf- 
weist. 
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In der Patentbeschreibung DE 38 42 846 At wird 
ebenfalls die Herstellung derartiger Formteile beschne- 
ben. Dabei soil die Oberflache im weichelastischen Be- 
reich durch den Druck der Schaumperlen und den spa- 
teren Dampfdruck erfolgen. Auf Grund der angegebe- 
nen Arbeitstemperaturen und Arbeitsweise ist eine 
thermostabile Pragung oder Strukturierung der Ober- 
flache nichi zu erwarten. Auch die Verwendung einer 
mikroporosen Form wird in dieser Auslegeschnft be- 
schrieben, jedoch iediglich zum Extrahieren von Luft 
und Feuchtigkeit. 

1m Gegensatz zu dieser Patentschrift wird nach dem 
erfindungsgemaBen Verfahren durch Aniegen eines Va- 
kuums die durchgewarmte Dekorschicht auf die Ober- 
flache gesaugt und ausgepragt, wobei die Dekorschicht 
und die Werkzeugwand gegebenenfalls bis dicht unter 
die Kristallitschmelztemperatur des Oberflachenmate- 
rials vorgewarmt sein kann, um eine saubere und ther- 
mostabile Narbung zu erzeugen. 

Nach Ausbildung der Dekorschicht wird das Granu- 
lat (Beads) in kaltem oder leicht vorgewarmten Zustand 
in ein Werkzeug gefullt, welches uber Bedampfungsdu- 
sen verfugt, durch die uberhitzter Dampf mil einer Tem- 
peratur von ca. 130°C und unter Druck von ca. 6 bar 
eingedust werden kann, 

Nach erfolgter Befullung wird das Werkzeug ver- 
schlossen und die Partikel nach bekanntem Verfahren 
erhitzt, aufgeblaht und verschweiBt 

Die Aufgabe dieser Erfindung bezGglich der Verwen- 
dung einer einheitlichen Werkstoffgruppe wird gemaB 
Anspruch 1 fur die Dekorschicht (Teil 3 der Fig. 1) aus 
formbaren Vlieses oder Abstandsgewirken durch den 
im folgenden beschriebenen Aufbau gelost 

Basis der Dekorschicht bildet vornehmiich ein Ab- 
standsgewirke aus Polyolefinfasern unterschiedlichen 
Titers. Vorzugsweise werden Fasern mit einem Titer 
zwischen 0,5 - l,5dtex eingesetzt Die Gewirke werden 
so hergestellt, daB ihre Dicke zwischen 0,4 — 2,5 mm 
liegt bei einer Dichte unterhalb von 0,5 g/cm 3 . 

Charakteristisch fur den Aufbau der Oberschicht ist 
es, daB sie mindestens aus zwei gewirkten Schichten 
besteht, die untereinander mit Polfaden verbunden sind, 
die nach an sich bekannten Verfahren der Rascheltech- 
nik hergestellt werden. Neben dem Abstand der beiden 
Schichten, und damit auch der Dicke der Gesamtschicht, 
lassen sich die Dehnfahigkeit. Elastizitat und der Festig- 
keit in weiten Grenzen verfahrens- und erfindungsge- 
recht einstellen. 

Diese Abstandsgewirke werden gegebenenfalls ein- 
seiiig mit einer Folie aus Polyolefinen kaschiert (ther- 
mokaschiert) und im gletchen Arbeitsgang unter Ver- 
wendung einer strukturierten mikroporosen Vakuum- 
form gepragt Die Pragetiefe liegt zwischen 60 und 
1 50 um Die Farbe der Folie ist beliebig einstellbar. Die 
Pragung kann entweder mit gravierten Stahlwalzen un- 
ter Druck oder aber mit einer speziellen Vakuumprage- 
technologie erfolgen. 

Wird eine textile Oberflache gewunscht, kann auch 
auf die Oberfolie verzichtet werden. In diesem Falle 
werden Gewirke eingesetzt, deren Oberseite bereits 
beim Wirken mit einem entsprechenden Dessin verse- 
hen werden. 

Ahernativ lassen sich ungepragte. glatte Folien ein- 
setzen, die anschlieBend im Verbund mit dem Gewirke. 
z. B. nach einer Vakuumtechnologie. "gepragt" werden 
konnen. 

Der Gesamtaufbau der Dekorschicht einschlieBlich 
der aufkaschierten Folien entsprichi in seinen Eigen- 



schaften den von heute eingesetzten PVC-Schaumfo- 
lien. ist aber im Gegensatz zu diesen vollstandig aus 
einer Polymerbasis, z. B. Polyolefinen, und erfullt damit 
im Sinne dieser Erfindung die WerkstoffeinheitlichkeiL 
5 Nach der Herstellung der Formteile konnen diese in 
weiteren Arbeitsschritten bearbeitet bzw. ausgerustet 
werden, ahnlich wie dies bei herkommlichen Teilen 
durchgefuhrt wird. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel fur ein erfindungsgemaB 
10 aufgebautes Formteil ist in Fig. 1 dargestellL Hierbei ist 
das Basisteil 1 mit einer Folie 2 aus dem gleichen Mate- 
rial wie das Bauteil, einem Abstandsgewirke 3 und einer 
Dekorschicht 4 verbunden. 
Weitere mogliche Aufbauten des Verkleidungsteiles 
l5 bestehen aus Bauteil 1. Folie 2 und Abstandsgewirke 3 
mit textiler dekorativer Oberflache. Eine weitere Vari- 
ante stellt ein Verkleidungsteil aus Basisteil 1 und De- 
korschicht 4 dar. 
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Beispiel 1 



In ein mikroporoses Werkzeug wird eine Schicht, be- 
stehend aus einem Abstandsgewirke, das mit einer de- 
korativ gestalteten Folie auf Basis eines polyolefin- 
25 ischen Compounds laminiert ist, in das Werkzeug einge- 
legt, vorgewarmt, vorzugsweise auf ca. 1 10— 130° C, und 
mit Vakuum von ca. 0,8 bar angesaugt Die Kanten und 
Ecken dieser Schicht wurden dafur vorher nach innen 
eingeschlagen und miteinander provisorisch fixiert. An- 
30 schlieBend wurde fur ein erstes Versuchsteil zur Her- 
stellung eines tragenden Formteils vorgeschaumte Per- 
len aus PP eingesetzt und versintert, so daB einerseits 
eine Versinterung der Schaumperlen untereinander und 
andererseits eine Verbindung der Schaumperlen mit der 
35 Polyolefinfolie erfolgt Die Formteilwandstarke betrug 
an der dunnsten Stelle ca. 3 mm und an der dicksten 
Stelle ca. 7 mm. Die Formteilflache lag bei ca. 12 m 2 . 

Die Kunststoffperlen wurden in ein mikroporoses 
Werkzeug eingefullt und mit Dampf von einer Tempe- 
40 ratur von 142°C und einem Druck von 3,5 bar zu einem 
flachigen Formteil 1 zusammengesintert. 

Beispiel 2 

45 In ein mikroporoses Werkzeug mit einer strukturier- 
ten Oberflache wird eine Schicht, bestehend aus einem 
Abstandsgewirke, das mit einer unstrukturierten Poly- 
olefinfolie laminiert ist. eingelegL Durch Vorerhitzen 
mit Infrarot und Ansaugen wird die Folie mit dem Ab- 
50 standsgewirke in die mikroporose Form derart eingezo- 
gen, daB sich die Strukturierung der Form bleibend in 
die Folie einpragt Danach wird wie in Beispiel 1 verfah- 
ren. 
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Beispiel 3 



Ein Abstandsgewirke, das auf der Oberseite durch 
Einwirken eines dekorativen Dessins gestaltet ist und 
auf der Riickseite mit einer diinnen Folie als Dichtungs- 
6o und gleichzeitig Haftschicht aus PP laminiert ist, wird in 
eine vornehmiich mikroporose Form eingesaugt und 
vorverformt. Danach wird wie in Beispiel 1 mit PP* 
Schaumperlen aufgeschaumt. 

65 Patentanspruche 
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oder gleichwertige Anv^ndungen, bei den 

— der Trager aus Polyolefin-Partikelschau- 
menbesteht,auf den 

— eine Dekorschicht aus vornehmlich polyole- 
finisch aufgebauten Polymeren wahrend des 5 
Formteilbildungsvorgangs aufkaschiert wird, 
die 

— aus einem mehrlagigen Gewirke oder Ge- 
webe mit eingewirkten Abstandshaltern aus 
vorzugsweise polyolefinischen Polymerfaden 10 
besteht, eine dekorative textile Oberflache be- 
sitzt oder auf der Oberseite mit einer dekora- 
tiv gestalteten Folie — vornehmlich auf Basis 
olef inischer Polymere — Iaminiert ist bzw. zu- 
satzlich auf der Ruckseite mit einer Polyolefin- 15 
Folie Iaminiert ist. 

2. Verfahren zur Herstellung der Teile nach An- 
spruch 1, bei dem die Dekorschicht, Teil 3 und 4 
Fig. 1 (Textil oder Folie), in einem separaten Ar- 
beitsgang hergestellt wird und sich wahrend des 20 
Formbildungsvorgangs im Werkzeug fur die Tra- 
gerherstellung befindet und sich mit diesem unlds- 
barverbindet. 

3. Verkleidungsteile nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB diese unterschiedliche Dichten 25 
im Formteil zwischen 0.1 und 0,4 g/cm 3 aufweisen. 

4. Verkleidungsteile nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Formteilflache bis zu 2$ m 2 
aufweist. 

5. Verkleidungsteile nach Anspruch 1. dadurch ge- 30 
kennzeichnet, daB ihre Starke zwischen 1,5 mm und 
100 mm aufweist. 

6. Verkleidungsteile nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichneu daB die Dekorschicht, Teil 3 nach 
Fig. 1, vorzugsweise aus Polyolefin- Fasern besteht 35 
mit einem Titer zwischen 0,5 und l^dtex. 

7. Verkleidungsteile nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Flachengewicht der Dekor- 
schicht zwischen 0,1 und 0,5 g/cm 3 liegt. 

8. Verkleidungsteile nach Anspruch 1. dadurch ge- 40 
kennzeichnet, daB die Dicke der Dekorschicht zwi- 
schen 0,4 und 2,5 mm liegt 

9. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die eingelegte Dekorschicht vorge- 
formt und vorfixiert wurde. 45 
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